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Lliivcnliou coiicerue Ic brasage de tiges sur 
des surfaces metalliques par le precede k arc 
61ectrique et en particulier un mode de cons- 
truction do tiges convenant 4 eet effet. 

II est connu de fabriquer des tiges et §16- 
inents analogues destines ^ etre bras§s, en fixant 
par fusion une certaine quantite de brasure sur 
rextremite de la tige. A cet effet, il est n^ces- 
saire de decaper la surface do la tige avec un 
fondant, ou flux, avant de pouvoir fixer la bra- 
sure dans sa position ct une fols la tige biti66e 
sur uno plaque ou autinj surface metallique, il 
est nccossairc d'cffcctuer une nouvelle applica- 
tion de fondant pour decaper la surface de la 
piece. . Cos deux operations d 'application de 
fondant sont indispensables pour obtenir une 
brasure donnant satisfaction. Cettc double ope- 
ration de fusion et cette double operation d'ap- 
plication de fondant en coiubinaLson avec le d6- 
capage s6par6 des diffcrentcs sui'faces, consti- 
tuent \;ne op6ration relativement compliqu^e et 
1 'invention a pour objet de reduire le nombre 
d^operations n6cessairea et, par suite, de sim- 
plifier le procede. 

Suivant Tinvention on enfcruie une certaine 
quantite de fondant -cntre une extremite do la 
tige et un el6ment en mfital de brasure fix6 sur 
rcxtr6mite de la tige et de dimensions suffi- 
santes pour apporter la quantity de m6tal ne- 
cessaire a rexecution de la brasure. De pr6f^- 
rcnce le fondant est log6 dans un evidemcnt do 
r616ment de mfital de brasure, eet 6videnient 
6tant par exemple de forme annulairc. De pre- 
ference le ou les 6vidcmcnts occupent une por- 
tion consid6rable de Telement en metal de bra- 
sure et doivent en general so prolonger sur tin 
pen i)lus de la moitie de Son fipaisseur dans le 
sens de Taxe. 

D'autres earactfiristiques et avantages de Tui- 



vention apparaitront de la description qui 
va suivrc. 
Au dessin annexe : 

Pig. 1 est une vue en bout d'une tige suivant 
rinvention; 

Fig. 2 est une elevation de la tige de la fig. 1, 
avec coupe partielle suivant la ligne II-II de 
cette figure; 

Fig. 3 et 4 sont des vucs correspondant aux 
fig. 1 et 2 d'un autre mode de realisation de la 
tige; 

Fig. 5 et 6 sont des vues correspondant aux 
fig. 1 et 2 d*un troisieme mode de realisation 
de la tige et, 

Fig. 7 represente schematiquement une ins- 
tallation de brasage des tiges des figures precd- 
dentes. 

Les tiges des fig. 1 a G comportent un corps 
10 en metal, a une extremite duquel est fix6 un 
element en mdtal de brasure 11 de dimensions 
suffisantes pour apporter la quantite de metal 
necessaire k Texecution de la brasure de la tige 
sur une surface metallique. Le corps de la tige 
pcut etre en acier ou autre alliage ferreux ou 
non ferreux. Le metal de brasure pent consis- 
ter en un metal ou alliage quclconque approprie 
dont la temperature de fusion est inferieure k 
celle du corps de la tige. Le clioix de ce mate- 
riau depend completcmont du metal a broser, 
mais dans la pratique on pent employer une 
soudure a Targent dont la temperature de fu- 
sion est comprise & pen priis enti'C 593* et 
704 ®C pour braser les tiges en alliages ferreux 
et non ferreux. 

. Le metal de brasure est fixe sur le corps de 
chaque tige au moyen d*un teton 12, qu on de- 
forme en I'introduisant k force dans un evide- 
ment correspondant 13 du corps de la tige. Le 
contact de friction est suffisant pour maintcnir 
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le m6tal de brasure 11 en place, mais si on le 
d&ire, on pent pr^voir una fixation par file- 
tage entre le t^ton 12 et T^videment 13. IjCs 
tiges de chaque forme de construction contien- 
nent nne certaine quantity de fondant log§ 
entre le corps 10 de la tige et le m6tal de bra- 
sure 11 et le moyen de loger ce fondant est 
l^gerement difEerent dans chaque cas. 

Le fondant du mode de construction de la 
tige des fig. 1 et 2 est log6 dans des 6videments 
15. Deux de ces fividements sont repr&entfa, 
mais il doit etre bien entendu que le nombre 
d'gvidements peut etre quelconque. Ainsi qu'on 
peut le voir, les 6videments se prolongent sur 
un peu plus de la moiti§ de T^paisseur, suivant 
I'axe, du m6tal de brasure 11 de sorte que le 
fondant contenu dans les 6videments est dispo- 
nible irks peu de temx>s apres que le m6tal de 
brasure 11 a commence h fondre. 

L'6videment logeant le fondant dans le mode 
de construction de la tige des fig. 3 et 4 a la 
forme d'une rainure annulaire 16 formee dans 
le m6tal de brasure 11. Suivant les fig. 5 et 6 
r§videment 17 est plus large et moins profond, 
de sorte qu'^n r^itfi le fondant est dispos6 en 
sandwich entre le corps 10 de la tige et le 
m§tal de brasure 11. Mais le m§tal de brasure 
11 comporte en outre a sa surface exterieure 
plusieurs ^videments 18 qui logent uu supple- 
ment de fondant. Bien entendu, des §videments 
correspondants peuvent etre privus dans les 
tiges des figures pr£c6dentes. 

Le fondant logfi dans les evidements precites 
est, de pr§f6rence, sous forme de poudre, mais 
peut etre sous forme do pate solide ou semi- 
Auide si on le desire. Par exemple on peut em- 
ployer une des poudres k base de borax utilisee 
pour rex6cution des brasures nsuelles. 

Pour braser la tige, on Pintroduit dans iin 
support 20 repr6sent6 sch&natiquement sur la 
fig. 7 et on entoure son extr&ait€ h. braser par 
une ^^^ole 21 en une matiSre resistant k la 
chaleur, ladite virole 6tant pouss6e par un res- 
sort 23 contre la surface 22 sur laquelle la tige 
doit etre bras6e. On intercale la tige dans un 
circuit comportant tme source de courant, re- 
presentee schematiquement soas forme de bat- 
terie 24, et un controleur 22a. Pour executer 
la brasure, on 61oigne la tige de la piece 22, de 
faQon h faire jaillir un arc, puis au bout d'un 
inten-alle de temps, determin6 par le contro- 
leur 22a, on amene la tige en contact avec la 
pi^e pour achever la brasure. Tons les fldments 
repr&entfe schematiquement sur la fig. 7 peu- 
vent etre identiques ou similaires k ceux qui 
servent normalement k la soudure en bout k 
Pare 61ectrique. L'arc qui jaillit entre la pointe 
de la tige et la piece a d'abord pour effet de 



faire fondre la surface extfirieurc du m6tal de 
brasure 11 en permettant au fondant qui y est 
enferm§ de d^caper simultanement la surface 
de bout du corps 10 de la tige et la surface de 
la piece 22. L'arc est alors maintenu pendant 
une dur^e d6terminee jixsqu'i ce que l action de 
d^capagc du fondant soit termin6e et que P^le- 
ment en metal de brasure 11 soit completement 
fondu. On amene finalement la tige en contact 
avec la pi^ce ct Pare s*^teintj de fagon k per- 
mettre au m€tal de brasure fondu de se solidi- 
fier et de reunir entre elles les surfaces deca- 
p6es dn corps de la tige et de la pidce. 

On voit qu'il suffit d'une seule operation pour 
executer la brasure sans aucun decapage pr§li- 
minaire, ou application de fondant sur les sur- 
faces en question. Quoique les tiges repr&en- 
t4es au dessin soient de section circulaire, leur 
section peut avoir toute autre forme, k volonte, 
telle qu'une forme carree, triangulatre ou meme 
tubulaire. 

H est d*ailleurs entendu que Pinvention n'est 
pas limitle aux modes de realisation repr&en- 
t& et decrits qui n'ont et4 ehoisis qu*d titre 
d'exemples. 

r£sum£ 

L*in vent ion a pour objets : 

1* Une tige destinee k etre brasee sur une 
surface mStallique au moyen d'lui arc flcctri- 
que, remarquablc notamment par les. caract^- 
ristiqucs suivantes, considfirSes s^parlinent ou 
en combinaisons : 

a. Une certaine quantity de fondant est logee 
entre une extremite de la tige et un ^l^ment en 
metal de brasure fixe sur cette extremity et dc 
dimensions sufiisantes pour apporter la quan- 
tite de m&iel neccssaire k Pexecution de la bra- 
sure; 

h. Le fondant est log6 dans Pll^ment en m6- 
tal de brasture; 

c. L'e^'idement est de forme annulaire ; 

cZ. L'lvidement se prolonge sur plus de la 
moitil de Pepaisseur, sui^-ant Paxe, de Pel6ment 
en metal dc brasure; 

e. L'element en m€tal de brasure comporte 
aussi un ou plusieurs 6ndements dans sa face 
exterieure pour y loger le fondant; 

/. Get element est fixe sur Pextremite dc la 
tige par un titon de Peldment ou de la tige 
penetrant dans un Svidement de la tige ou de 
P616ment; 

2'* Un proc^de de brasagc de la tige precitfe 
sur une surface mltalliqiTe, la tige comportant 
une certaine quantite de fondant entre une de 
ses extr^mites et un element en metal de bra- 
sure fixe sur cette extremite, ce proc§d6 etant 
remarquable notamment en ce qu'on fcdt jail- 
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lir \m arc 61ectrique enti-e le m€tal de brasure 
ct ladite surface, de fagon h d^caper siinultan6- 
nient rexti-^t6 de la tige et ladite surface et 
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h faire fondi'c aussi le m§tal de brasure, et on 
pousse la tige dans le m§tal de brasure fondu 
sur ladite surface. 
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